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1. SpritzgieBmaschine zum Herstellen von Spritz- 
guBteilen aus thermoplastischen Werkstoffen, 

mit einem Einsprilzrotor, 

mit am den Einsprilzrotor umlaufenden Einspritzzy- 
lindern, 

mit einer urn einen Teilumfang des Einspritzrotors 
umlaufenden, in sich geschlossenen Kettenforder- 
vorrichtung, 

an der in Abstanden aus gegeneinander bewegbaren 
Formteilen bestehende SpritzgieBformen angeord- 
net sind, 

die am Umfang des Einspritzrotors zum Einspritzen 
der thermoplastischen Werkstoffe in ihre Formhohl- 
raume an den Einspritzzylindern anliegen und die 
urn einen weiteren Rotor unter Trennung der 
Formteile voneinander zum Auswerfen der Spritz- 
guBteile umlaufen, 

sowie mit um einen Rotor umlaufenden, AnguBkana- 
Ie aufweisenden Formteilen zum Entfernen der 
Angusse aus den AnguBkanalen, 
gekennzeichnet durch einen zusatzlichen, in 
sich geschlossenen Kettenfdrderer(12), 
an dessen Gelenken (20) Platten (14) mil den 
eingearbeiteten AnguBkanalen (15) befestigt sind 
und der um einen vom Rotor (4) zum Trennen der 
Formteile (32, 33) getrennten Rotor (3) zum 
AusstoBen der Angiisse (49') aus den AnguBkanalen 
(15) 

sowie um den Einspritzrotor (2) in Anlage zwischen 
den Einspritzzylindern (25) und den SpritzgieBfor- 
men (13) umlauft 

2. SpritzgieBmaschine nach Patentanspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede Platte (14) 
gegenuber dem zugehorigen Kettenglied (16) des 
zusatzlichen Kettenforderers (12) begrenzt drehbar 
und axialverschieblich auf einem der Gelenkstifte 
(19) des Kettenforderers (12) aufgesetzt ist und an 
einer weiteren Stelle uber einen Dubel (22) 
spielbehaftet mit dem Kettenglied (16) in Verbin- 
dung steht. 

3. SpritzgieBmaschine nach Patentanspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB jedes Kettenglied (16) 
des zusatzlichen Kettenforderers (12) als ein Biigel 
ausgebildet ist, der am Einspritzrotor (2) jeweils 
einen der Spritzzylinder(25) umfaBt. 


Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine 
SpritzgieBmaschine zum Herstellen von SpritzguBteilen 
aus thermoplastischen Werkstoffen, entsprechend dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Eine solche SpritzgieBmaschine ist Gegenstand des 
auf eine altere Anmeldung erteilten DE-Patents 
27*49 276. 

Bei dieser, der vorliegenden Erfindung zugrunde 
liegenden Ausbildung ist die Vorrichtung fur die 
Herausnahme der Angiisse aus den AnguBkanalen der 
SpritzgieBformen als ein Rotor ausgefuhrt, an dessen 
Umfang sich Harpunen befinden, die von einem 
zylinderformigen Nocken betatigt werden. 

Ein wesentlicher Nachteil dieser Maschine ist die 
nicht genugend zuverlassige Herausnahme der Angiisse 
aus den AnguBkanalen. Bei der Herausnahme des 
Angusses dringt die Harpune in diesen ein und bei der 


Ruckwartsbewegung zieht sie den AnguB aus dem 
AnguBkanal der SpritzguBform heraus. Diese Art der 
Herausnahme der AngOsse ist lediglich bei Kunststoffen 
geringer Harte, etwa bei Polyathylenkunststoffen 
5 anwendbar. Bei der Verarbeitung von Kunststoffen 
groBer Harte, etwa bei Polykarbonaten, Polyamiden 
oder Polyformaldehyden kann diese Maschine nicht 
angewandt werden, da die Festigkeit der Harpunen 
diesen Kunststoffen gegenuber nicht ausreicht 

io Selbst bei der Verarbeitung von Kunststoffen 
geringer Harte stellt die Herausnahme der Angiisse 
miuels Harpunen einen begrenzenden Faictor fur die 
Leistung der Maschine dar, da eine einigermaBen 
zuverlassige Entfernung der Angusse eine gewisse 

is Mindestzeit erfordert und bei einer Leistungssteigerung 
die Zeit fur die Herausnahme der Angusse aus dem 
AnguBkanal gekurzt wird, wobei die Haufigkeit der 
Falle, daB die Entfernung der Angusse aus den 
AnguBkanalen nicht gelingt, zunimmt. Dies fuhrt dann 

20 zu einem erhohten AusschuB und verringert wesentHch 
den Nutzfaktor der Maschine. AuBerdem verschleiBen 
die Harpunen schnell. Auf diese Weise ist in der frtiher 
vorgeschlagenen Maschine das Problem der zuverlassi- 
gen Entfernung der Angusse nicht gelost. 

25 Aus der CH-PS 4 68 879 ist eine SpritzgieBmaschine 
bekannt, bei der die SpritzgieBformen sich aus jeweils 
drei Teilen, namlich einem Unterteil mit Formkern, 
einem Zwischenteil und einem oberen Matrizenteil 
zusamm^nsetzen, wobei im oberen Matrizenteil ein 

30 AnguBkanal ausgebildet ist. Beim Einspritzvorgang 
wird das MundstGck des Einspritzzylinders unmittelbar 
mit dem AnguBkanal in Verbindung gebracht, wobei 
auch hier das Problem der zuverlassigen Entfernung der 
Angusse nicht gelost ist. Beim AusstoBen des fertigen 

35 Erzeugnisses bleibt der AnguB an diesem hangen, wird 
zusammen mit dem Erzeugnis entfernt und muB 
anschlieBend in einer besonderen Bearbeitungsstation 
abgeschnitten werden. 

Aus der US-PS 31 21 919 ist schlieBlich noch ein 

40 intermittierend arbeitender SpritzguBautomat zum 
gleichzeitigen Spritzen einer Vielzahl von Erzeugnissen 
bekannt, wobei die Formhohlraume von einer einzigen 
Mairize gebildet werden, mit der nacheinander eine von 
vier Patrizen zusammenwirkt, welche von einer runden 

45 Patrizentragplatte getragen werden, die sich fur jeden 
neuen Zyklus um 90° dreht. 

Bei dieser Maschine entsteht bei jedem Einspritzvor- 
gang ein GicBkanalbaum, der zu entfernen ist. Hierzu 
sind die erforderlichen GieBkanale in einer besonderen 

50 Platte doppelt ausgebildet, die sich in den Zwischentakt- 
zeiten zwischen zwei Spritzvorgangen jeweils um 180° 
dreht, so daB jeweils ein GieBkanalsystem sich in der 
wirksamen Stellung zur Verteilung des Werkstoffs aus 
dem EinspritzmundstDck in die Formhohlraume befin- 

55 det und das andere GieBkanalsystem in einer Stellung, 
wo der GicBkanalbaum von einem AusstoBer ausgesto- 
Ben wird, der eine entsprechende Anzahl von 
AusstoBzapfen aufweist. 

Hier handelt es sich von vornherein nicht um eine 

60 kontinuierlich arbeitende Maschine; ein Einspritzrotor 
und ein geschlossener Kettenforderer sind nicht 
vorhanden. Auch hat bei dieser Ausbildung die 
GieBkanalplatte in erster Linie die Aufgabe, den 
Werkstoff aus dem Spritzmundstiick auf eine Vielzahl 

65 von Formhohlraumen zu verteilen und es ist auch nur 
eine GieBkanalplatte vorhanden, die zur Bedienung 
einer einzigen Einspritzposition und der einzigen 
Matrizenform zur Verfugung stehen muB. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung 
elner SpritzgieBmaschine zum Herstellen von Spritz- 
guBteilen aus thermoplastischen Werkstoffen, mit der 
bei kontinuierlichem Betrieb und hoher Leistung eine 
zuverlassige Herausnahme der Angusse aus den 
AnguBkanaien gewahrleistet ist. insbesondere auch bei 
verhaltnismaBig harten Werkstoffen. 

Ausgehend von der eingangs genannten Maschinen- 
bauart wird zur Losung der Aufgabe ein zusatzlicher, in 
sich geschlossener Kettenforderer vorgeschlager*, an 
dessen Gelenken Platten mit den eingearbeiteten 
AnguBkanaien befestigt sind und der um einen vom 
Rotor zum Trennen der Formteile getrennten Rotor 
zum AusstoBen der Angusse aus den AnguBkanaien 
sowie um den Einspritzrotor in Anlage zwischen den 
Einspritzzylindern und den SpritzgieBformen umlauft. 

Das Vorhandensein des zusatzlichen Kettenforderers, 
fler besondere Platten mit den AnguBkanaien tragt, gibt 
die Moglichkeit, ein zuverlassiges AusstoBen der 
Angusse bei gleichzeitiger Vereinfachung der gesamten 
Ronstruktion zu gewahrleisten. Die Erhohung der 
Zuverlassigkeit der Entfernung der Angusse wahrend 
des kontinuierlichen Betriebs der Maschine gibt die 
Moglichkeit, die Leistung der Maschine wesentlich zu 
steigern. namlich bis auf GroBenordnungen von 
1000 Stuck/Minute bei Erzeugnissen mit einem Volu- 
men von 1 bis 40 cm 3 . Der Anfall von AusschuB ist 
erheblich verringert. 

Ein groBer Vorteil des Erfindungsgegenstandes liegt 
darin t daB jedem der Rotoren bestimmte Operationen 
zugewiesen sind, die mit einfachen Mechaniken mittels 
einfacher Hin- und Herbewegungen ausgefuhrt we/den 
konnen. Im Einspritzrotor geschieht nur das Spritzgie- 
Ben, in einem anderen Rotor nur das Loslosen der 
Platten von den SpritzguBformen und in einem weiteren 
Rotor nur das AusstoBen der Angusse. Eben hierdurch 
wird eine hohe Betriebszuverlassigkeit bei groBer 
Leistungsfahigkeit erreicht. 

In einer zweckmaBigen Weiterbildung der Erfindung 
ist jede Platte gegeniiber dem zugehorigen Kettenglied 
des zusatzlichen Kettenforderers begrenzt drehbar und 
axialverschieblich auf einem der Gelenkstifte dieses 
Kettenforderers aufgesetzt und steht an einer weiteren 
Stelle uber einen Dubel spielbehaftet mit dem 
Kettenglied in Verbindung. Auf diese Weise ist die 
Obereinstimmung der Achsen der AnguBkanale mit 
denen der Spritzzylinder wahrend des Einspritzvorgan- 
ges gewahrleistet. 

SchlieBlich is» es zweckmaBig. wenn jeoes Ketten- 
glied des zusatzlichen Kettenforderers als ein Bugel 
ausgebildet ist, der am Einspritzrotor jeweils einen der 
Spritzzylinder umfaBt. Eine solche Konstruktion gibt die 
Moglichkeit, die Lange der AnguBkanale ziemlich kurz 
zu halten, wodurch der Abfall verringert und Kunststoff 
eingespart wird, sowie auch die Bedingungen des 
Einspritzvorganges verbessert sind, denn der Wider- 
stand beim FluB des Werkstoffs in die SpritzgieBformen 
ist verringert. 

Die Erfindung wird nachfolgend durch die Beschrei- 
bung eines Ausfuhrungsbeispiels an Hand der Zeichnun- 
gen weiter erlautert. Es zeigt 

F i g. 1 schematisch die gesamte SpritzgieBmaschine 
in der.Draufsicht; 

Fi g. 2 die Draufsicht auf den zusatzlichen Kettenfor- 
derer mit den die AnguBkanale enthaltenden Platten; 

F i g. 3 den Schnitt nach der Linie Ill-Ill der F i g. 2; 

Fi g. 4 den Schnitt nach der Linie IV-IV der F i g. 2; 

Fi g. 5 den Schnitt nach der Linie V- V der F i g. 1 ; 
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F i g. 6 den Schnitt nach der Linie VI-VI der Fi g. 1 ; 
Fig. 7 den Schnitt n*'ch der Linie VII-VII der Fi g. t; 
F i g. 8 den Schnitt nach der Linie VHI-VIII der Fig. 1. 
Die SpritzgieBmaschine enthalt eine Plastifiziervor- 
5 richtung 1 mit Extruderschnecke, der durch beheizte 
Kanale 1' mit einem Einspritzrotor 2 in Verbindung 
steht, sowie auch Rotoren 3, 4 und 5. Eine in sich 
geschlossene Kettenfordervorrichtung 6 umschlingt die 
Rotoren 2, 4 und 5 sowie Spann- und Umlenkkettenra- 
10 der 7, 8, 9, 10 und 11. Ein zusatzlicher, in sich 
geschlossener Kettenforderer 12 umlauft die Rotoren 2, 
3 und 5 sowie die Spannkettenrader 7 und 1 1. 

Die Kettenfordervorrichtung 6 besteht aus zwei 
synchron mit einem gewissen Abstand ubereinander 
15 laufenden Ketten 34 und 35, zwischen deren Gelenken 
koaxial mit den Geienkaehsen SpritzguBformen 13 
angeordnet sind Jede derselben besteht aus einer 
Matrize 33 und einem Stempel 32. 

Am zusatzlichen Kettenforderer 12 sind Platten 14 
20 befestigt, in denen AnguBkanale 15 ausgefGhri sind und 
die in noch zu beschreibendcr Weise mit den Matrizen 
33 zusammenwirken. 

Wie F i g. 1 zeigt, ist der zusatzliche Kettenforderer 

12 kurzer als die K ettenfordervorrichtung 6, so daB auch 
25 die Anzahl der Platten 14 bedeutend geringer ist als die 

der SpritzgieBformen 13; jedoch kann sie in anderen 
Fallen auch der Anzahl der SpritzgieBformen 13 
entsprechen. 

Der Kettenforderer 12 stellt im wesentlichen eine 
30 Gallsche Kette dar und besteht aus Kettengliedern 16, 
die ihrerseits jeweils aus einer oberen Lasche 17 und 
einer unteren Lasche 18 bestehen, welche die Form 
eines Bugels besitzen. Die Platte 14 mit dem 
kegelfdrmigen AnguBkanal 15 ist oberhalb der oberen 
35 Lasche 17 angeordnet und mittels eines Geienkstifts 19 
beschrankt um eines der Kettengelenke 20 schwenkbar 
sowie axial, also in vertikaier Richtung verschieblich. 
Der AnguBkanal 15 liegt tiber den Ausnehmungen der 
bugelformigen Laschen 17 und 18 und die obere Lasche 
40 17 dient als Stiitze fur die Platte 14. Die Platte 14 hat 
auBerdem Abschragungen 21. 

Zur Begrenzung der Schwenkung der Platte 14 um 
den Gelenkstift 19 hat sie einen Dubel 22, der sich in 
zusatzlichen Ausnehmungen der oberen Lasche 17 und 
45 der unteren Lasche 18 befindet, wobei die GroBe dieser 
zusatzlichen Ausnehmungen den Durchmesser des 
Diibels 22 um den Wert des Spiels ubertriftt, das zur 
Gewahrleistung der Koaxialitat des AnguBkanals 15 in 
der Platte 14 und der SpritzgieBform 13 erforderlich ist. 
50 Zum Einspritzrotor 2, an dem das Spritzen des 
thermoplastischen Werkstoffs in die SpritzgieBformen 

13 (Fig. 5) erfolgt, gehort eine Trommel 23 mit 
Heizelementen 24 und mit an ihrem Umfang gleichma- 
Big verteilten Einspritzzylindern 25, die in axialer, d. h. 

55 hier vertikaier Richtung beweglich sind. Der diese 
Bewegung bewirkende Anirieb ist jeweils ein Hydrau- 
likzylinder 26 und diese sind am Umfang einer weiteren 
Trommel 27 angeordnet, due mit der Trommel 23 starr 
verbunden sind. Die Hydraulikzytinder 26 werden uber 
60 ein nicht gezeigtes Steuerventil beaufschlagt. 

Jeder Einspritzzylinder 25 hat oben am Austritt ein 
(nicht gezeigtes) Absperrorgan und ist durch die Kanale 
V in der Trommel 23, eine Hohlwelle 28 und eine 
Sammeleinrichtung 29 mit der Plastifiziervorrichtung 1 
65 verbunden. 

Die Trommel 23 ist durch eine Laufbiichse 30 mit 
einer oberen Stutzscheibe 30' verbunden. An dieser 
Laufbuchse 30 sind drei Sternrader befestigt, wobei die 
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obere Kette 34 der Kettenfordervorrichtung 6 iiber das 
Sternrad 36, deren unlere Kette 35 iiber das Sternrad 37 
und der zusatzliche Kettenforderer 12 uber das 
Sternrad 31 laufen. 

Die SpritzgieBformen 13 der Kettenfordervorrich- 
tung 6 konnen von einer beliebigen geeigneten Bauart 
sein; vorteilhafterweise werden SpritzgieBformen yer- 
wendet, bei denen sich die Stempel 32 an der einen 
Kette 34 und Matrizen 33 an der anderen Kette 35 
befinden, wobei der Stempel 32 periodisch in die 
Matrize 33 hineinbewegt wird, urn den Formraum zu 
bilden. 

Die obere Stutzscheibe 30' hat eine Stutzleiste 38 als 
Anschlag fur die Stempel 32 beim Einpressen des 
thermoplastischen Werkstoffs in die SpritzgieBformen 
13. 

Die Sternrader 36 und 37 bestimmen bezugiicn aer 
Winkellage ihrer Zahne uberein, wahrend die Zahne des 
Sternrades 31 demgegeniiber um einen halben Teilungs- 
schritt versetzt sind, weil die AnguBkanale 15 sich 
jeweils mittig zwischen zwei Kettengelenken 20 
befinden. 

Der Rotor 5 dient zum AbreiBen der Platten 14 von 
den SpritzgieBformen 13 (F i g. 6) und hat eine Welle 39, 
an der eine Trommel 40 und Sternrader 41, 42 und 43 
starr angeordnet sind. Das Sternrad 41 wird vom 
zusatzlichen Kettenforderer 12 und die Sternrader 42 
und 43 von den Ketten 34 und 35 der Kettenfordervor- 
richtung 6 urnlaufen. 

Am Umfang der Trommel 40 sind durchgehende 
Offnungen 44 ausgebildet, in denen Gleitstiicke 45 mit 
Rollen 46 in Vertikalrichiung verschieblich eingesetzt 
sind. Konzentrisch zur Trommel 40 ist unbeweglich ein 
zylinderformiger Nocken 47 mit einer Nute 48 
aufgeslellt, in der die Rolien 46 der Gleitstiicke 45 
laufen. Jedes Gleitstuck 45 ist mit einem Ansatz 49 
versehen, der zum Erfassen der Platte 14 eingerichtet ist, 
wenn die Fordervorrichtung 6 und 12 den Umschlin- 
gungswinkel um den Rotor 5 durchlaufen. 

Der Rotor 3 wird nur noch vom zusatzlichen 
Kettenforderer 12 urnlaufen und dient zum AusstoBen 
der Angusse 49' (F i g. 7) aus den AnguBkanalen 15. Er 
hat eine Welle 50, an der eine Trommel 51 starr 
angeordnet ist, an deren Umfang durchgehende 
Offnungen 52 ausgebildet sind, in denen sich Gleitstucke 
53 mit Rollen 54 befinden. Konzentrisch zur Trommel 51 
ist unbeweglich ein zylinderformiger Nocken 55 mit 
einer Nute 56 aufgestellt, in der die Rollen 54 der 
Gleitstucke 53 laufen. Jedes Gleitstuck 53 hat einen nach 
unten offenen Hohlraum 57. in dem sich ein Auswerfer 
der Angusse 49' befindet Dieser Auswerfer besteht aus 
einer federbeaufschlagten Buchse 58 mit einer Mitteloff- 
nung, in der sich ein Siifi 59 befrndct. Der untere 
Innenteil der Buchse 58 hat eine schrage Fuhrungsflache 
60, die mit den Abschragungen 21 der Platte 14 zum 
Zwecke einer genauen Positionierung dieser Teile 
zueinander zusammenwirkt. 

Unter der Trommel 51 ist an der Welle 50 em 
Sternrad 61 so befestigt, daB beim Urnlaufen des 
zusatzlichen Kettenforderers 12 jeder Stift 59 des 
Auswerfers sich uber einer Platte 14 koaxial zu deren 
AnguBkanal 15 beftndet. In dieser Zone des Rotors 3 ist 
unterhalb der AusstoBstelle eine Rutsche 62 zur 
Ableitung der ausgestoBenen Angusse 49' angeordnet. 

Der Rotor 4 wird nur von der Kettenfordervorrich- 
tung 6 urnlaufen und dient zum Trennen der Formteile 
32, 33 und zur Herausnahme der Erzeugmsse 62' 
(F i g. 8) aus den SpritzgieBformen 13. Er hat eine Welle 


63, an der eine Trommel 64 starr montiert ist, an deren 
Umfang durchgehende Offnungen 65 ausgebildet sind, 
in denen Gleitstucke 66 mit Rollen 67 vertikal 
verschieblich angeordnet sind. Konzentrisch zu der 

5 Trommel 64 ist ein zylinderformiger Nocken 68 mit 
einer Nut 69 unbeweglich aufgestellt, in der die Rollen 
67 der Gleitstucke 66 laufen. Unterhalb der Trommel 64 
tragt die Welle 63 eine Stutzscheibe 70 mit Einbuchtun- 
gen 71 sowie ein Sternrad 72, um das die die Stempel 32 

10 tragende Kette 34 der Kettenfordervorrichtung 6 lauft. 
Jeder Stempel 32 besteht aus einem Gehause 73, in 
dem vertikal verschieblich ein Stift 74 untergebracht ist. 
Im Bereich des Umschlingungswinkels um den Rotor 4 
wird der Stift 74 mit dem oberhalb befindlichen 

15 Gleitstuck 66 durch eine (nicht im einzelnen gezeigte) 
Bajonettbefestigung gekuppelt. 
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mit den Einbuchtungen 71 der Stutzscheibe 70 im Sinne 
einer Arretierung in Vertikalrichtung zusammenwirkt. 

20 Unterhalb der Stelle des Losens der Erzeugnisse 62' 
ist eine Rutsche 76 zur Wegleitung derselben aufgestellt. 

Das vor dem Rotor 4 angeordnete Sternrad 10 hat 
(nicht gezeigte) Hubwerke fur die Stempel 32, so daB 
diese vor dem Auflaufen auf den Rotor 4 nach oben von 

25 der Matrize 33 weggezogen werden, wobei das 
Erzeugnis 62' am Stempelstift 74 haften bleibt. 

Wahrend des Betriebs der SpritzgieBmaschine wird 
diese von einem Elektromotor uber ein (nicht gezeigtes) 
kinematisches System angetrieben, das eine synchrone 

30 Drehung der Fordervorrichtungen 6 und 12 und der 
Rotoren 2, 3, 4 und 5 bewirkt Die Plastifiziervornch- 
tung 1 sowie die Heizelemente 24 werden beheizt und 
der thermoplastische Werkstoff wird durch die Sammel- 
einrichtung 29, die hohle Welle 28 und die Kanale 1' in 

35 der Trommel 23 zu den Einspritzzylindern 25 des Rotors 

2gedr"' Kt. _ 
Wenn die Kettenfordervorrichtung 6 um den Rotor 2 
herumlauft, befinden sich die Teile der SpritzgieBfor- 
men 13 in zusammengefuhrter Lage, d. h. die Stempel 32 

40 sind so auf die Matrizen 33 abgesenkt, daB zwischen 
ihnen je ein Formhohlraum entsteht Mit der Drehung 
des Rotors 2 bewegen sich im Bereich des gemeinsamen 
Umschlingungswinkels der Fordervorrichtungen 6 und 
12 die Einspritzzylinder 25 unter der Einwirkung der 

45 Hydraulikzylinder 26 nach oben, wobei die Kopfe der 
Einspritzzylinder 25 durch die Ausnehmungen der 
La^chen 17 und 18 gehen und sich in die AnguBkanale 15 
der Platten 14 drucken. Da die Platten 14 begrenzt um 
den Gelenkstift 19 schwenkbar sind, kommt es dabei zu 

50 einem Zentrieren des AnguBkanals 15 durch den Kopf 
des Einspritzzylinders 25 relativ zu den Eingangsoffnun- 
gen der SpritzgieBformen 13. 

Aufwartsbeweeuns der Einspritzzy- 
linder 25 bewegen sich die Platten 14 nach oben, wobei 

55 der Gelenkstift 19 im Gelenk 20 gleitet Wenn die Platte 
14 zur Anlage an der Matrize 33 kommt, hebt sich die 
ganze SpritzgieBform 13 ein wenig und ihr Stempel 32 
stu tzt sich gegen die Stutzscheibe 38 ab. 

Jetzt offnet sich das Absperrorgan des Einspntzzylm- 

eo ders 25 und der Werkstoff wird in die SpritzgieBform 13 
eingespritzt. . . 

Danach bewegt sich der Einspritzzylinder 25 wieder 
nach unten. Da zwischen dem Kopf des Einspritzzylin- 
ders 25 und einem Teil des AnguBkanals 15 der Platte 14 

65 eine ziemlich groBe Reibung wirksam ist wird die Platte 
14 von der SpritzgieBform 13 abgerisseiL Der AnguB 49' 
bleibt im AnguBkanal 15 der Platte 14. 

Danach laufen die mit dem Werkstoff gefullten 
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SpritzgieBformen 13 sowie auch die Platten 14 mit den 
Angussen 49' aus der Zone des Rotors 2 heraus, 
umlaufen das Spannkettenrad 7 und gelangen in die 
Zone des Rotors 5 zum AbreiBen der Platten 14 von den 
SpritzgieBformen 13. In diesem Rotor 5 steht der 
zusatzliche Kettenforderer 12 mit dem Sternrad 41 so 
im Eingriff, daB die Ansatze 49 der Gleitstiicke 45 elwas 
iiber den Platten 14 liegen. Mit der Drehung des Rotors 
5 werden die Gleitstucke 45 vom Nocken 47 nach unten 
bewegt, so daB ihre Ansatze 49 auf die Platten 14 
driicken und diese bis zur Anlage an den oberen 
Kettenlaschen 17 nach unten bewegen. Gleichzeitig 
damit wird der AnguB 49' von der SpritzgieBform 13 
abgerissen. 

Wahrend der weiteren Bewegung der Fordervorrich- 
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aus dem Bereich des Rotors 5 heraus und trennen sich, 
wobei die Kettenfordervorrichtung 6 mit den Spritz- 
gieBformen 13 uber die Stemrader 8, 9 und 10 zum 
Rotor 4 lauft, wo die Fertigerzeugnisse 62' gelost und 
entnommen werden. Die Weglange vom Rotor 5 zum 
Rotor 4 ist dabei so ausreichend bemessen, daB es zur 
erforderlichen Kuhlung der Erzeugnisse 62' in den 
SpritzgieBformen 13 kommt. Wenn notwendig, konnen 
auf diesem Abschnitt der Kettenfordervorrichtung 6 
verschiedene bekannte Kuhleinrichtungen aufgestelll 
werden. Der zusatzliche Kettenforderer 12 lauft um den 
Rotor 3 herum und dann wieder zum Rotor 2. 

Im Rotor 3 (F i g. 7) steht der zusatzliche Kettenforde- 
rer 12 mit dem Sternrad 61 so im Eingriff, daB sich die 
Gleitstucke 53 mit den Auswerfern mittig uber der 
jeweiligen Platte 14 koaxial zu deren kegelformigen 
AnguBkanal 15 befinden. Wahrend der Drehung des 
Rotors 3 bewegen. sich unter der Einwirkung des 
unbeweglichen zylinderformigen Nockens 55 die Gleit- 
stucke 53 nach unten. Dabei legt sich die schrage 
Fuhrungsflache 60 der Buchse 58 an den Abschragungen 
21 der Platte 14 an, wodurch diese relativ zu dem Stift 59 
genau zentriert wird. Bei der weiteren Bewegung des 
Gleitstucks 53 nach unten stoBt der Stift 59 den AnguB 


49' aus dem AnguBkanal 15 in der Platte 14 heraus und 
dieser fa lit auf die Rutsche 62 und wird in einen 
Sammelbehalter weggefiihrt. Wahrend dieses Vorgangs 
dienl die obere Lasche 17 des zusatzlichen Kettenforde- 

5 rers 12 als Stiitze fur die Platte 14, 

Mit der weiteren Drehung des Rotors 3 werden die 
Gleitstucke 53 unter der Einwirkung des Nockens 55 
wieder nach oben bewegt, die Stifte 59 werden aus den 
AnguBkanalen 15 zuriickgezogen und die Platten 14 

io laufen wieder zum Rotor 2 zuriick. 

Die SpritzgieBformen 13 mit den fertigen Erzeugnis- 
sen laufen unterdessen iiber die Umlenkrader 8 und 9 
zum Spannkettenrad 10, wo die Stempel 32 mittels der 
genannten (nicht gezeigten) Hubwerke angehoben 

15 werden, so daB sie mit Absland von den Matrizen 33 in 
den Rotor 4 einlaufen. Belrn Einlsufen in diesen Rotor 
iegt sich der Grund der Nut 75 gemaB Fig. 8 in eine 
Einbuchtung 71 der Stiitzscheibe 70, so daB die 
Hohenlage des Stempels 32 fixiert ist. 

20 Ebenfalls beim Einlaufen in den Rotor 4 werden die 
Stifte 74 mit den Gleitstucken 66 gekuppelt. Bei der 
Drehung des Rotors 4 bewegt der zylinderformige 
Nocken 68 das jeweilige Gleitstuck 66 nach oben, so daB 
der Stift 74 aus dem Erzeugnis 62' herausgezogen wird, 

25 wobei dieses sich gegen das Gehause 73 des Stempels 32 
abstutzt. Das auf diese Weise abgeloste Erzeugnis 62' 
fallt auf die Rutsche 76 und wird in einen Sammelbehal- 
ter geleitet. 

Wahrend des beschriebenen Vorgangs lauft die Kette 
30 35 mit den Matrizen 33 unterhalb der Rutsche 76. 

Beim Austritt der SpritzgieBformen 13 aus dem 
Bereich des Rotors 4 klinken die Stifte 74 und die 
Gleitstucke 66 aus und die Stempel 32 sinken unter der 
Wirkung ihres Eigengewichts in den Gelenken der 
35 Kette 34 wieder nach unten auf die Matrizen 33. Mit 
dieser gegenseitigen Lage ihrer Teile laufen die 
SpritzgieBformen 13 anschlieBend iiber das Umlenkket- 
tenrad 11 wieder zum Rotor 2. Dabei laufen die 
Fordervorrichtungen 6 und 12 wieder zusammen und 
40 der beschriebene Fertigungsablauf wiederholt sich. 
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